Press tool and pressing process for crimpmg fittings 



Publication number: EP0941813 
Publication date: 
Inventor: 
Applicant: 
Classification: 

- international: 

- European 



1999-09-15 



NOVARTEC AG (LI) 



B25BZ7/10: FISBISm; B25B27/02; F15B15/00; (IPC1-7): B25F5/00; F15B15/28 
B25B27/10:F15B15/28C 

Application number: EP19980124210 19981217 

Priority number(s): EP19980124210 19981217; EP19980104322 19980310 



Also published as: 

•g EP0941813 (B1) 

Cited documents: 

US5113679 
EP0417024 
US4703643 
DE3840395 
EP0398012 
DE29714753U 
EP0591614 
EP0267287 
US5 192260 
US5611228 
XP002105281 
SU 1216025 
less « 



Report a data error here 



Abstract of EP0941 81 3 

The press tool has a linear cylinder arrangement containing a fluid pump, a cylinder part connected to 
the pump and a piston part movable within the cylinder by fluid pressure and with a restoring element 
A piston rod is guided out of the cylinder part to act as an actuator for moving at least one pressing 
jaw A contactless position measurement device enables continuous piston rod position measurement 
over a defined range An Independent claim is also included for a pressing method. 
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(54) Presswerkzeug und Pressverfahren zum Verpressen von Fittings 



(57) Eine Presswerkzeug (13) umfasst eine Fluid- 

pumpe (4), einen an diese anschliessend angeordneten 
Zylinderteil (5) und einen im Zyiirxierteil (5) vom Druck- 
f luid der Fluidpumpe (4) vorschlebbaren und von einem 
Rucksteilelement (20a) ruckstellbaren Kolbenteil (20), 
Eine Kolbenstange (6) ist als Betatigungsorgan aus 
dem Zylinderteil (5) gefuhrt Das Presswerkzeug 
umfasst zudem eine beruhrungslos messende Positi- 



ons-Messvorrichtung (12, 12a; 112; 212, 212a), welche 

die Kolbenposition uber einen Positionierbereich konti- 
nuierlich und storungsfrei erfassbar macht. Das Press- 
werkzeug (13) kann aufgrund des Vergleichs einer 
erfassten maximalen Vorschubsposition mit einem vor- 
gegebenen Grenzvorschub die Qualitat der Pressung 
charakterisieren. 
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Beschreibung 

[0(M)1] Die Erfindung bezieht sich auf ein Presswerk- 
zeug fur verschieden grosse Pressbacken nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 und auf eIn Verfahren s 
nach dem Oberbegriff des Anspruches 9. 
[0002] Presswerkzeuge zum Festpressen von huisen- 
formigen Pressfittings an Rohrenden mussen gewahr- 
leisten, dass die Pressbacken das Fitting immer richtig 
festpressen. Fur die gangigen Fitting-Durchmesser sind io 
jeweils entsprechende Pressbacken in das Presswerk- 
zeug einsetzbar. Weil zum Festpressen grosse Krafte 
benotigt werden, wird in verschiedenen bekannten 
Presswerkzeugen ein Hydraulikzylinder zur Betdtigung 
der Pressbacken eingesetzt Aus der US 5 1 25 324 sind w 
Ausfuhrungsformen bekannt, bei denen ein Eiektromo- 
tor eine Hydraulikpumpe antreibt. Die druckbeauf- 
schlagte Flussigkeit wird zur Betatigung eines Kolbens, 
der das Presswerkzeug bzw. die Pressbacken betatigt, 
in einen Hydraulikzylinder gefOhrt. Durch die direkt an 20 
der Hubzylinder-Vorrichtung angeordnete Pumpe mit 
Elektromotor entsteht eine kompakte Betatigungsein- 
heit. Am Ende des Pressvorganges entsteht im Zylinder 
ein Uberdruck, der zum Offnen eines Uberdruckventiles 
und damit zum Beenden des Presszyklus fiihrt Vor 25 
dem nSchsten Presszyklus wird der Kolben von einer 
Ruckstellfeder unter Ruckfuhrung der Flussigkeit in 
einen Sammelbereich zuruckgestellt. Die Kontrolle des 
vollstSndigen Verpressens erfblgt lediglich Dber den 
Grenzdruck, der zur Offnung des Uberdruckventils notig 30 
ist, Zum jeweils optimalen Verpressen von verschiede- 
nen Fittings werden unterschiedliche PresskrSfte benS- 
tigt, Bei einem Presswerkzeug, das aufgrund eines fur 
aile Pressvorgange festen Grenzdruckes zwischen den 
Pressbacken eine Kraft erzeugt, die uber die benotigte 35 
Presskraft hinausgeht, wird ein grosser Kraftanteil von 
den Pressbacken aufgenommen, Diese mussen ent- 
sprechend uberdimensioniert ausgebildet werden und 
unteriiegen einer erhohten Abnutzung. Wenn die 
Pressbacken verklemmen, so kann der Grenzdruck und 40 
somit das Ende des Presszyklus erreicht werden, ohne 
dass das Pressfitting richtig verpresst ist. 
[0003] Aus der DE 297 14 753 U1 ist ein PressgerSt 
mit zwei zusammenwirkenden Pressbacken bekannt, 
bei dem zwischen den beiden Pressbacken ein 4s 
Abstandsaufnehmer ausgebildet ist Dabei steht ein 
verschiebbar gelagerter, von einer Feder nach aussen 
gedruckter. Kunststoff-Anschlagsbolzen von der ersten 
Pressbacke gegen eine Anschlagsflache der zweiten 
Pressbacke vor. Wenn die Pressbacken gegeneinander so 
bewegt werden, so wird der Bolzen von der Anschlags- 
flache in die erste Pressbacke hineingepresst. Eine auf 
dem Bolzen festgesetzte Metallhulse wird bei der Bewe- 
gung des Bolzens uber den Bereich von zwei Sensoren 
bewegt. Die Schwingkreise der Sensoren werden auf- ss 
grund einer Wirbelstrominduktion bei einer genugend 
nahe gelegenen Metallhulse verstimmt. Es konnen drei 
verschiedene Bolzen-Positionsbereiche erfasst werden. 



In einem ersten Positionsbereich ist die Hulse nur in der 
Nahe des ersten Sensors. In einem zweiten Positions- 
bereich sind Hulsenabschnitte in der Nahe beider Sen- 
soren. In einem dritten Positionsbereich ist die Hulse 
nur in der Nahe des zweiten Sensors. Die Hiilse und die 
Sensoren werden nun so dimensioniert, bzw. beabstan- 
det, dass der erste Positionsbereich dem Zusammen- 
fahren der Pressbacken vor dem Pressvorgang 
zugeordnet ist. Der zweite Positionsbereich ist dem 
Pressvorgang zugeordnet und das Erreichen des drit- 
ten Positionsbereiches entspricht dem Ende des 
Pressvorganges. 

[0004] Dieser Abstandsaufnehmer kann somit zum 
Abschalten des Backenantriebes verwendet werden. 
Dabei wird zum Beenden des Pressvorganges zwi~ 
schen den Pressbacken das Eintreten in einen vorgege- 
benen Positionsbereich erfasst. Alle verwendbaren 
Pressbackenpaare mussen somit einen Abstandsauf- 
nehmer haben. Nach dem Einsetzen eines Pressbak- 
kenpaares muss der Abstandsaufnehmer mit der 
Steuerung des Pressgerates verbunden werden, Der 
Vorteil einer Pressbacken-Positionserfassung ist mit 
dem Nachteil des aufwendigen Aufbaus der Pressbak- 
ken und des Anschlussaufwands verbunden. 
[0005] Aus der US 5 113 679 ist ein Crimpwerkzeug 
zum Verpressen von Elektrokabeln mit AnschlDssen 
bekannt, das beim Zusammenpressen zweier Griffe mit 
einem Pumpkolben den Betatigungsdruckfur den Pres- 
skolben im Presszylinder bereitstellt. Beim Verpressen 
wird vom Presskolben ein daran anschliessender Stos- 
sel gegen einen Crimpamboss bewegt. Um die Position 
des Stdssels erfassen zu kdnnen, sind am StOssel ein 
elektrischer Widerstandsstreifen und am Presszylinder 
daruber schleifbare Kontaktelemente vorgesehen. Auf- 
grund von Verschmutzungen Oder Oxidationen der 
Widerstandsstreifen konnen falsche Positionswerte 
erfasst werden. Bei falschen Positionswerten wird auch 
die Qualitat der Verpressung falsch angezeigt, was ein 
effizientes Arbeiten mit dem Crimpwerkzeug beein- 
trachtigt, Zudem konnen keine Hulsen festgepresst wer- 
den„ 

[0006] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, 
ein sicher wirkendes Presswerkzeug zu finden. Zudem 
soli ein Pressverfahren mit einem solchen Presswerk- 
zeug gewahrleisten, dass die Verpressung mit alien ein- 
setzbaren Pressbacken sicher durchfOhriDar ist. 
[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des 
Anspruches 1 bzw. 9 gelost. Die abhangigen Anspru- 
che beschreiben alternative bzw, vorteilhafte Ausfuh- 
rungsvarianten. 

[0008] Bei der Losung der Aufgabe wurde erkannt, 
dass mit einer kontaktfrei bzw. beruhrungslos messen- 
den Positions-Messvorrichtung, welche die Kolbenposi- 
tion uber einen Positionierbereich kontinuierlich 
erfassbar macht, beim Zusammenpressen von 
Pressbacken zumindest zu einem Zeitpunkt die aktuelle 
Kolbenposition sicher bestimmt werden kann. Es muss 
also nicht vorgangig durch die Positionierung eines 
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Anwesenheitssensors festgelegt werden, an weicher 
Position eine Anwesenheitskontrolle durchgefuhrt wer- 
den soli. Innerhalb des Positionierbereiches kann eine 
beliebige Kolbenposition erfasst werden. Weil die Posi- 
tions-Erfassung kontaktfrei bzw. berQhrungslos erfolgt, 
konnen keine Storungen aufgrund verschmutzter 
Schleifkontakle auftreten. Der mindestens eine Zeit- 
punkt, zu dem die Position erfasst werden soil, h§ngt 
vom Betatigungsprozess ab. Beim Verpressen eines 
Fittings wird vorzugsweise beim Erreiclien des Grenz- 
druckes, unmittelbar bevor ein Ruckstellventil geaffnet 
wird, die Kolbenposition erfasst, bzw. an eine Steuerung 
Oder Vergleichseinheit weitergeieitet. Diese Position ist 
ein Mass fQr die QualitSt der Verpressung, weil der 
erzielte maximale Vorschub mit einer, von der 
Pressbacken-Form und -Lagerung, bzw. von Pressbak- 
ken-Parametern, ableitbaren, engsten Pressbacken- 
lage verbunden ist. Wenn der Grenzdurck schon vor 
dem vollstandigen Verpressen erreicht wird, so wird auf 
diese Weise eine Kolbenposition erfasst die nicht in 
einem vorgegebenen Toleranzbereich liegt. Aufgrund 
des Vergleiches der erfassten Position mit zumindest 
einer unteren Bereichsgrenze kann die Qualitat der 
Pressung cliarakterisiert werden, 
[0009] Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform eines 
Presswerkzeuges, wird das Resultat des Vergleiches 
zur Ansteuerung einer zweiwertigen Anzeige verwen- 
det Bei einer vollstandigen Verpressung wird etwa ein 
grunes Signal eingeschaltet und/oder bei einer unvoll* 
standigen Verpressung wird ein rotes Signal einge- 
schaltet, Es versteht sich von selbst, dass anstelle einer 
Anzeige auch ein Signalton vorgesehen werden kann. 
Weil nun das Erreichen einer effektiven Pressbacken- 
lage gepruft wird, konnen Fehler, die sich bei einer 
Druckubenwachung ergeben, ausgeschlossen werden. 
Die Pressbacken benotigen keinen Abstandsaufneh- 
mer. Es konnen beliebige Standardbacken eingesetzt 
werden. Der Pressvorgang kann unabhangig von der 
Positionsubenwachung durchgefuhrt werden, wobei 
aber die End-Positionserfassung zur KontroIIe der Qua- 
litat der Verpressung dient. 

[0010] Gegebenenfalls wird aber die Positions- 
Messvorrichtung mit der Steuerung des Presswerkzeu- 
ges verbunden. Dann kann der Antrieb der Fluidpumpe 
und/oder zumindest ein Ventil des Fluid-Leitungssy- 
stems abh&ngig von einer erfassten Position gesteuert 
werden. Vorzugsweise wird der Pressvorgang beim 
Erreichen einer fur die vollstandige Verpressung beno- 
tigten Kolbenposition beendet- Dadurch kann darauf 
verzichtet werden, immer einen Standard-Grenzdruck 
aufzubauen. Nebstder Prozesssteuerung aufgrund der 
kontinuierlich Qbenwachten Kolbenposition und ins- 
besondere der aktuellen Pressbacken-Parameter, kann 
auch eine aus Kolbenpositionen abgeleitete Grosse, 
wie die Koibengeschwindigkeit oder die Kolbenbe- 
schleunigung, zur Beeinflussung des Pressvorganges 
venvendet werden, 

[001 1 ] Die Presswerkzeuge gemass dem Stande der 



Technik konnen mit vielen verschiedenen, auswechsel- 
baren Pressbacken eingesetzt werden. Die verschiede- 
nen Pressbacken sind zum Pressen von Kupfer- und 
Stahlfittings mit Durchmessern von 12, 15, 18, 22, 28. 

5 35, 42 und 54mm, oder zum Verbinden von Kunststoff- 
rohren mit Durchmessern von 16, 20, 25, 32mm ausge- 
bildet. Nebst diesen Standardgrossen sind auch 
Spezialbacken fur Verbindungen mit Durchmessern von 
76A, 88.9 und 108mm bekannt. Es versteht sich von 

10 selbst, dass die einsetzbaren Pressbacken beliebige 
Pressdurchmesser haben kSnnen. Entsprechend der 
jeweiligen Fiihrung der Backenbewegung und der Ver- 
bindung zur Kolbenstange ist eine Zuordnung zwischen 
der gewOnschten Lage der Pressbacken beim vollstan- 

15 digen Verpressen und der dazu benotigten Kolbenposi- 
tion fur alle Pressbacken zu bestimmen. 
[001 2] Wenn die benotigte Kolbenposition fur die ver- 
schiedenen Pressbackengrossen unterschiedlich ist, so 
wird vorzugsweise eine Erfassungseinheit vorgesehen, 

20 die eine Pressbacken-Charakterisierung, vorzugsweise 
eine Kolbenendposition bzw. ein Bereich dafur, eingeb- 
bar Oder erfassbar macht. Dadurch soli gewahrleistet 
werden, dass der Verglerch der erfassten Kolbenposi- 
tion immer mit der fur die eingesetzten Pressbacken 

25 richtigen Positionsgrenzen erfolgt. Die Erfassungsein- 
heit ist dazu mit der Steuerung bzw. der Vergleichsein- 
heit verbunden. 

[0013] Wenn das Bedienungspersonal an der Erfas- 
sungseinheit die Kennung fQr die aktuelle Pressbacke 

30 eingeben muss, so kann eine Obenivachungsvorrich- 
tung vorgesehen sein, die bei einem Pressbackenwech- 
sel, bzw. beim Einsetzen des Verbindungsbolzens, das 
Eingeben der Kennung der neuen Pressbacke verlangt. 
Die Erfassungseinheit ist aber vorzugsweise mit einer 

35 Sensorvorrichtung ausgerustet und kann damit die ein- 
gesetzte Pressbacke. insbesondere deren Kolbenend- 
position automatisch identrfizieren bzw. erfassen. Die 
Identifikation muss kontaktfrei bzw. beruhrungslos erfol- 
gen, weil sonst aufgrund von Verschmutzung, Oxidation 

40 Oder Kurzschluss Storungen auftreten konnen. Eine 
bevorzugte Losung sieht vor, dass die Senson/orrich- 
tung mindestens einen dem Pressgerat zugeordneten 
Hallsensor umfasst, der anhand des von den Pressbak- 
ken ausgehenden Magnetfeldes die Pressbacken bzw, 

45 die entsprechende Kolbenendposition identifiziert. Mit 
der Erfassung einer Magnetfeldeigenschaft konnen ver- 
schmutzungs- oder feuchtigkertsabhangige Stdrungen 
der Pressbackenerfassung ausgeschlossen werden. 
Urn mit Weinem Aufwand beispielsweise 32 verschie- 

50 dene Zuordnungen zu ermoglichen, wird etwa an funf 
Positionen der Pressbacke die Moglichkeit vorgesehen, 
einen Permanentmagneten bzw. Zuordnungs-Magne- 
ten einzusetzen. Dazu werden beispielsweise Sackboh- 
rungen angebracht. Die Positionen fur Zuordnungs- 

55 Magnete liegen bei einer eingesetzten Pressbacke 
gegenuber von entsprechend angeordneten Zuord- 
nungS'Hallsensoren, so dass die Zuordnungs-Hallsen- 
soren das Vorhandensein von Zuordnungs-Magneten 
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erfassbar machen. Durch eine grossere Anzahl von 
Hallsensoren und Positioned fur Magnete kann eine 
grossere Zahl von Zuordnungen ermoglicht werden. 
[0014] Wenn eine Backenkennzeichnung als Zuord- 
nung venvendet wird, so muss das Presswerkzeug 
jeder Backenkennzeichnung einen Kolbenendpositions- 
Bereich zuordnen, um am Ende des Pressvorgangs die 
akluelle Kolbenposition mit einem fur eine vollstandige 
Verpressung notigen Bereich vergleichen zu konnen, 
Bel einer derartigen zweistufigen Zuordnung ergibt sich 
aber das Problem, dass die Tabellen der Presswerk- 
zeuge beim Erscheinen neuer Pressbackentypen 
erganzt werden sollten. Es hat sich gezeigt, dass eine 
mOglichst effiziente Zuordnung nichtvon der Erkennung 
des Backentyps. sondern direkl von der Erkennung 
bzw. Zuordnung des Kolbenendpositions-Bereiches 
ausgeht. Wenn also wie oben beschrieben mittels fOnf 
Magnetpositionen 2^, bzw, 32 Zuordnungsklassen vor- 
gesehen sind, so konnen 32 verschiedene Kolbenend- 
positions-Bereiche in den Presswerkzeugen definiert 
werden. Die zu erkennenden Pressbacken mussen 
dann jeweils einer dieser 32 Klassen zugeordnet wer- 
den. Diese Zuordnung ist fur neue Pressbackentypen 
und selbst fur Pressbacken anderer Hersteller moglich, 
solange die benotigte Kolbenendposition in einem vor- 
definierten Bereich liegt. Es muss dann fur die riclitige 
Bereichszuordnung lediglich gewahrleistet sein, dass 
die Pressbacke an den richtigen Stellen mit Magneten 
versehen ist Es ware also mdglich. dass gegebenen> 
falls auch der Benutzer solcher Pressgerate durch das 
Anbringen von Sackbohrungen und das Einpressen von 
Magneten eine Zuordnung selbst ausbilden kann. 
[0015] Bei einer derartigen Zuordnung des Kolbe- 
nendpositions-Bereiches ist es moglich, dass ganz ver- 
schieden grosse Pressbacken gleich gekennzeichnet 
sind, well die benotigte Kolbenendposition fur diese 
Pressbacken im gleichen Bereich liegt, Weil sich der 
Gesamtbereich, in welchem die Kolbenendpositions- 
Bereiche der gangigen Pressbacken liegen, lediglich 
uber ca. 20mm erstreckt, genugt eine Zuordnung mit 32 
Teilbereichen. Bei einer weniger feinen Aufteilung war- 
den bereits weniger als funf Positionen fur Magnete 
genugen. Bei einem grdsseren Gesamtbereich 
und/oder engeren Teilbereichen konnten auch mehr als 
fCinf Positionen fur Zuordnungs-Magnete vorgesehen 
werden. Am Ende jedes Pressvorganges wird die aktu- 
elle Kolbenendposition mit dem der Pressbacke zuge- 
ordneten Koibenendpositions-Bereich verglichen. 
Wenn der aktuelle Positionswert unter dem zugeordne- 
ten Toleranzbereich liegt, so war die Pressbacke nicht 
voilstandig geschlossen, was vorzugsweise mittels 
eines Warnsignales angezeigt wird. Wenn der aktuelle 
Positionswert tfoer dem zugeordneten Toleranzbereich 
liegt, so ist die Pressbacke verformt bzw. kaputt, was 
wiederum vorzugsweise mittels eines Warnsignales 
angezeigt wird. 

[0016] Die Hubzylinder-Vorrichtung des Presswerk- 
zeuges ist ein Betatigungsmodul, das in Kolbenvor- 



schub-Richtung grosse Krafte bereitstellbar macht und 
aufgrund der Positions-Messvorrichtung uber den gan- 
zen Positionierbereich beliebige Kolbenpositionen exakt 
erfassbar macht Weil der Zylinderteil direkt anschlies- 

5 send an die Fluidpumpe mit Antrieb angeordnet ist, 
ergibt sich ein kompakter Aufbau. Die Fluidleitungen 
und das mindestens eine Ventil sind im Verbindungsbe- 
reich der Pumpe und des Zylinderteils angeordnet. Der 
Antrieb ist vorzugsweise uber ein Getriebe mit der 

10 Pumpe verbunden und kann an die jeweilige Anwen- 
dung angepasst werden. Der Pumpenantrieb ist vor- 
zugsweise ein Elektromotor, dessen Ansteuerung mit 
der Steuerung der Hubzylinder-Vorrichtung verbunden 
ist. Diese Steuerung ermdglicht Qber einen Ansteueran- 

t5 schluss das Auslosen eines gewiinschten Betatigungs- 
abiaufes. Zum Ruckstellen des Kolbenteiis ist, 
vorzugsweise im Zylinderteil, ein Ruckstelielement, ins- 
besondere eine Ruckstellfeder, angeordnet. Die Kol- 
benstange ist als Betatigungsorgan aus dem 

20 Zylinderteil gefuhrt. 

[0017] Um den Zylinderraum bei hydraulisch betatig- 
ten Kolbenteilen moglichst optimal zu nutzen, wird auf 
der vom Betatigungsdruck abgewandten Seite des Kol- 
bens, also im Bereich mit der Ruckstellfeder ein Fliissig- 

25 keitsaufnahmebereich ausgebildet Der Zylinderteil wird 
dazu an beiden Stirnseiten dicht abgeschlossen. Die 
Htolbenstange wird entsprechend durch eine Dichtung 
gefuhrt. 

[0018] Die kontaktfrei bzw. beruhrungslos messende 

30 Positions-Messvorrichtung ermdglicht vorzugsweise 
eine Distanzmessung zwischen dem Zylinderteil und 
dem Kolbenteil, wobei vorzugsweise ein Halisensor und 
ein Magnet, bzw. ein Positions-Hallsensor und ein Posi- 
tions-Magnet, gegebenenfalls ein Laserinterferenz-, 

35 Oder Laserdiffusions-Distanzsensor und eine Reflexi- 
onsflache, an je einem der beiden Teile angeordnet 
bzw. ausgebildet ist. Bei der Verwendung eines Hall- 
sensors, wird dieser vorzugsweise am Zylinderteil im 
Bereich einer Stirnseite, insbesondere an der Stirnseite 

40 mit der Druckfluid-Zufuhrung, befestigt. Der Magnet 
bzw. PositionS'Magnet wird am Kolbenteil angeordnet. 
Die Magnetfeldstarke beim Halisensor bzw. Positions- 
Hallsensor, der diese misst, hSngt von der Kolbenposi- 
tion bzw. von der Position des Magneten ab. Mittels 

45 einer Eichkurve kann nun jedem Wert des Hallsensors 
eine Kolbenposition zugeordnet werden. Bei der Plazie- 
rung des Hallsensors und des Magneten muss darauf 
geachtet werden, dass im gesamten gewunschten Posi- 
tionierbereich des Kolbens eine eindeutige Zuordnung 

50 zwischen dem Messwert des Hallsensors und der Posi- 
tion gewahrleistet ist. Die Distanzmessung mit dem 
Halisensor teinn mit kostengunstigen und kleinen Kom- 
ponenten fur die meisten Anwendungen des Hydraulik- 
zylinders genugend genau durchgefuhrt werden. 

55 [001 9] Bei der Laserinterferenz- und bei der Laserdif- 
fusions-Messung gelangt Laserlicht von einer Stirnseite 
des Zylinderteiles uber eine Reflexion am Kolbenteil 
wieder zur Stirnseite zuruck. Die Kolbenposition wird 
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bei der Interferenzmessung aus der Phasenverschie- 
bung zwischen dem ausgehenden und dem am Kolben 
reflektierten Strahl bestimmt. Bei der Laserdiffusions- 
Messung wird die Intensitat des am Kolben reflektierten 
Lichtes als Mass fOr die Kolbenposition verwendet 
Nebst den Distanzmessungen mit Licht sind analoge 
Messvorrichtungen mit hochfrequentem Ultraschall 
mdglich, wobei sich dann aber Probleme aufgrund der 
Druckschwankungen im Druckfluid ergeben konnen, 
well die Schallausbreitungsgeschwindigkeit vom Druck 
abhSngt. Zudem sind die Laser- und Ultraschallsysteme 
zumindest zur Zeit noch relativ teuer, so dass eine Mes- 
sung mit einem Hallsensor bevorzugt wird. 
[0020] Nebst den effektiven Distanzmessungen ist die 
Positions-Messvorrichtung mit Positionsablesungen, 
insbesondere mit einer Inkrement-Abtastung, sehr ver- 
breitet und entsprechend giinstig, Dazu muss ein Lese- 
kopf entlang eines Massstabes bewegbar sein. Bei der 
Messung der Kolbenposition im Zylinderteil wird der 
Lesekopf aufgrund der bendtigten Anschlussleitung 
vorzugsweise am Zylinderteil befestigt Entsprechend 
ist der Massstab am Kolben bzw. an der Kolbenstange 
befestigt Oder wird von dieser durch eine Bewegungs- 
Qbertragung in Bewegung versetzt. Weil die Kolben- 
stange in einer bevorzugten, kompakten Ausfuhrung 
der Hubzylinder-Vorrichtung durch eine Dichtung 
gefuhrt Ist, muss auch der Massstab durch diese Dich- 
tung gefuhrt werden. Der Lesekopf wird dann auf einer 
der beiden Seiten der Dichtung angeordnet. Die Abta- 
stung erfolgt optisch oder induktiv, Weil die induktive 
Abtastung an einem Band mit strichweise unterschiedli- 
Cher Magnetisierung auch im Ol problemlos moglich ist. 
wird somit eine induktive Abtastung bevorzugt. Solche 
magnetisierten Massbander sind robust und konnen 
etwa in passende Vertiefungen der Kolbenstange ein- 
gepresst werden, so dass die Kolbenstange abdichtbar 
bleibt. 

[0021] Durch eine Backen-Anwesenheitskontrolle 
kann die Sicherheit des Presswerkzeuges erhoht wer- 
den. Bei dieser Anwesenheitskontrolle gilt das gleiche, 
wie bei der Backenzuordnung, es soil namlich eine Kon- 
trolle sein, die auch bei starker Verschmutzung und in 
feuchter Umgebung sicher funktioniert. Es muss ein 
berQhrungslos messender Sensor venwendet werden, 
der eine Feldeigenschaft bestimmbar macht, die bei 
vorhandener und fehlender Pressbacke klar unter- 
scheidbar ist. Dazu kann beispielsweise an der Backe 
ein Anwesenheits-Magnet vorgesehen werden, welcher 
von einem Anwesenheits-Hallsensor des Presswerk- 
zeuges erfassbar ist. Weil auch alte Backen oder Bak- 
ken von anderen Herstellern einsetzbar sein sollen, ist 
es aber vorteilhaft zur Anwesenheitskontrolle einen 
induktiven Sensor einzusetzen, der das Vorhandensein 
einer beliebigen Backe aus Metall erfassbar macht. 
[0022] Wenn die Backe vorhanden ist, muss zudem 
sichergestellt sein, dass der Befestigungsbolzen, der 
die Pressbacke mit dem Presswerkzeug verbindet, rich- 
tig eingesetzt ist. Weil festgestellt wurde, dass eine 



reine Bolzenanwesenheitskontrolle keine genugende 
Sicherheit gegen ein lediglich teilweises Einsetzen oder 
gegebenenfalls Herausrutschen des Bolzens gewahrt, 
wird eine Bolzenverriegelungskontrolle beschrieben, 

5 bei der ein vollstandig eingesetzter Bolzen in eine Ver- 
riegelungsposition bewegt bzw, gedreht werden kann, 
die kontrollierbar ist. Es muss ein beruhrungslos mes- 
sender Sensor venwendet werden, der eine Feldeigen- 
schaft bestimmbar macht, die bei vorhandener und 

■JO fehlender Sicherung des Befestigungsbolzens klar 
unterscheidbar ist. Dazu ist etwa ein Verriegelungsteil 
des Bolzens mit einem Verriegelungs-Magneten verse- 
hen, der im verriegelten Zustand bzw. in der Verriege- 
lungsposition an einen Verriegelungs-Hallsensor im 

15 Presswerkzeug angrenzt. Wenn der Verriegelungs-Hall- 
sensor einen Magneten erfasst, so ist der Befestigungs- 
bolzen in der Verriegelungsposition. Es versteht sich 
von selbst, dass anstelle des Hallsensors auch bei- 
spielsweise ein induktiver Sensor venwendet werden 

20 kann. Weil der Befestigungsbolzen zum Presswerkzeug 
gehort, kann davon ausgegangen werden, dass das 
Presswerkzeug immer mit einem Befestigungsbolzen 
mit Verriegelungs-Magneten ausgerustet ist. 
[0023] Um mit kleinem Aufwand prufen zu konnen, ob 

25 die Pressbacke richtig bzw. sicher eingesetzt ist, wer- 
den der Anwesenheits-Sensor und der Verriegelungs- 
Hallsensor in Serie bzw. in einer Undschaltung ange- 
ordnet. Das Presswerkzeug ist vorzugsweise nur beta- 
tigbar, wenn die Pressbacke eingesetzt und der 

30 Befestigungsbolzen verriegelt ist. Gegebenenfalls wird 
aber lediglich das Vorhandensein der Pressbacke als 
Bedingung fOr die Betdtigbarkeit des Presswerkzeuges 
vorgesehen und ein nicht verriegelter Befestigungsbol- 
zen, fiihrt zu einem akkustischen und/oder optischen 

35 Warnsignal. Wenn trotz des Warnsignals ein Pressvor- 
gang ausgelost wird, so kann die ungebremste Kolben- 
bewegung zu Beschadigungen am Presswerkzeug 
fOhren. Um den Grund solcher Beschadigungen fur 
Garantie- oder Produktehaftungsfragen festzuhalten, ist 

40 es zweckmassig die Betatigung ohne gesicherten Bol- 
zen in einem Fehlerspeicher zu speichern. Weil das 
Einsetzen einer Pressbacke ohne Bolzen wesentlich 
weniger gut moglich ist, als das Einsetzen eines Bol- 
zens ohne Pressbacke. ist die Anwesenheitskontrolle 

45 bezuglich der Pressbacke als Bedingung fur die Durch- 
fuhrbarkeit eines Pressvorganges sicherer als die Kon- 
trolle, ob ein Boizen eingesetzt bzw. verriegelt ist. 
[0024] Ein Presswerkzeug mit einem beruhrungslos 
messenden Verriegelungssensor, vorzugsweise mit 

50 einem Verriegelungs-Hallsensor, ist auch unabhangig 
von einer Koibenpositions-Messvorrichtung neu und 
erfinderisch. Das Erfassen der Verriegelung bzw. einer 
Sicherungsmassnahme hat gegenuber der aus dem 
Stande der Technik gemass der europaischen Patent- 

55 anmeldung Nr. 95810595.9-2306 den Vorteil, dass ein 
ungewolltes Bewegen bzw. Herausfallen des Befesti- 
gungsbolzens ausgeschlossen werden kann. In der 
Kombination mit einem Anwesenheits-Sensor ergeben 
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sich weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen, die oben 
anhand des Presswerkzeuges mit der Kolbenpositions- 
Messvorrlchtung bereits beschrieben sind. Dabei ist zu 
berucksichtigen, dass nebst dem Vorhandensein des 
Verriegelungssensors und gegebenenfalls des Anwe- 5 
senheits-Sensors auch deren Verwendung, wie sie bei- 
spielsweise nachfolgend beschrieben ist, im 
Pressvorgang neu und erfinderisch ist, insbesondere 
auch unabhangig von der Verwendung der Kolbenposi- 
tions-Erfassung und/oder der Pressbacken-Zuordnung. 
[0025] Mit den oben beschriebenen Sensoren fur die 
Anwesenheitskontrolle, die Verriegelungskontrolie und 
die Zuordnungs-Erfassung ist ein Pressverfahren 
durchfOhrbar, bei dem die Verpressung mit alien ein- 
setzbaren Pressbacken sicher durchfuhrbar ist. Das 15 
Pressverfahren umfasst nach dem Einschalten des 
Presswerkzeuges Initiaiisierungsschritte bzw. -tests. 
Bevor ein Presszyklus auslosbar gemacht wird, erfolgt 
eine Anwesenheitskontrolle, die erfasst, ob eine 
Pressbacke eingesetzt ist oder nicht Wenn keine Backe 20 
vorhanden ist wird ein akkustisches und/oder optisches 
Hinweissignal ausgelost und anschliessend erneut die 
Anwesenheitskontrolle durchgefOhrt. Wenn mit der 
Anwesenheitskontrolle erfasst wird, dass eine 
Pressbacke engesetzt ist, so wird nach einer kurzen 25 
VerzOgerungszeit eine Zuordnungs-Erfassung durchge- 
fOhrt. Dabei wird bei einer fehlenden Zuordnung ein 
Standardbereich bzw. Standardwerte zugeordnet. Als 
weitere Kontrolle vor der Freigabe der AuslOsbarkeit 
eines Pressvorganges wird eine Verriegelungskontrolie 30 
durchgefOhrt. Zur Durchfuhrung der Verrigelungskon- 
trolle umfasst das Presswerkzeug mindestens einen 
beruhrungslos messenden Verriegelungssensor Wenn 
der Befestigungsbolzen nicht verriegelt bzw, in der 
Sicherungsposition ist, wird dies vom Verriegelungs- 35 
sensor erfasst und zumindest mit einem akkustischen 
und/oder optischen Warnsignal angezeigt. Gegebenen- 
falls wird die Verriegelungskontrolie wiederholt bis der 
Befestigungsbolzen verriegelt bzw, gesichert ist. Nach 
dem erfolgreichen Durchfuhren dieser Kontrollschritte 40 
ist das Presswerkzeug bereit fur das AuslOsen eines 
Pressvorganges. 

[0026] Der Pressvorgang ist mit weiteren Kontroil- 
schritten verbunden. Dazu wird das Erreichen, und ins- 
besondere die Zeit bis zum Erreichen, eines 45 
Druckwertes In der Hubzylinder-Vorrlchtung ubenwacht. 
Beim Erreichen dieses Druckwertes wird die aktuelle 
Kolbenposition erfasst und ein Ruckstellvorgang zum 
ROckstellen des Betatigungskolbens durchgefOhrt. Eine 
Zeitkontrolle stellt test, ob die zum Erreichen des Druck- so 
wertes benotigte Zeit uber einer vorgegebenen Grenz- 
zeit liegt. Wenn dies der Fall ist, so wird ein 
akkustisches und/oder optisches Warnsignal ausgelost 
und vorzugsweise ein entsprechender Fehlercode 
gespeichert, Wenn die erfasste Kolbenposition nicht in 55 
dem der erfassten Zuordnung entsprechenden Tole- 
ranzbereich liegt, so wird ein akkustisches und/oder 
optisches Warnsignal ausgelost und vorzugsweise ein 
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entsprechender Fehlercode gespeichert, 
[0027] Bevor ein weiterer Presszyklus auslosbar 
gemacht wird, erfolgt wieder der bereits oben beschrie- 
bene /\biauf mit einer Pressbacken-Anwesenheitskon- 
trolie, einer Verriegelungskontrolie und einer 
Zuordnungs-Erfassung. die erfasst, ob eine Pressbacke 
eingesetzt ist Oder nicht. Um zu Verhindern, dass nach 
diesen Kontrollschritten eine Backe entfernt und 
anschliessend ein Pressvorgang ausgelost werden 
kann, werden die Kontrollschritte in vorgegebenen Zeit- 
intervailen oder gegebenenfalls zumindest bei der Aus- 
losungs-Betatigung fur einen Pressvorgang wiederholt. 
Wenn wahrend einer vorgegebenen maximalen Ruhe- 
zeit kein Pressvorgang ausgelost wird, so wird das 
Pressgerat ausgeschaltet. 

[0028] Die Zeichnungen erlautern die Erfindung 
anhand eines AusfOhrungsbeispieles. Dabei zeigt 

Fig. 1 einen vertikalen Schnitt durch ein 

Presswerkzeug 

Fig. 2 eine schematische Darstellung des 

Fluidsystemes und der Steuerung 
eines Presswerkzeuges 

Fig. 3a und 3b den Anschlussbereich eines Press- 
werkzeuges mit eingesetzter 
Pressbacke und gesichertem Befesti- 
gungsbolzen 

Fig. 4a, 4b eine schematische Darstellung der 
Backen-ldentifizierung 

Fig. 5 ein /\blaufschema zum Pressverfah- 

ren 

[0029] Fig. 1 zeigt ein Presswerkzeug 13, bei dem 
anschliessend an einen Haltegriff 14 ein Gehauseteil 1 
mit einem Elektromotor 15 angeordnet ist. Die Antriebs- 
welle 16 des Elektromotors 15 ist uber eine Lager- und 
Getriebeanordnung 3 mit einer Pumpenwelle 17 einer 
lediglich andeutungsweise dargestellten Pumpe 4 ver- 
bunden. Es wird vorzugsweise eine handelsubliche 
Pumpe eingesetzt. Die Druckseite der Pumpe 4 ist uber 
eine Druckleitung 18 und ein Steuerventil 11 mit einer 
Eintrittsoffnung 19 in einer ersten Stirnseite 22 des 
Zylinderteils 5 verbindbar. Im Zylinderteil 5 ist ein Kol- 
benteil 20 vom zugefOhrten Druckfluid bzw Hydraulikdl 
von der ersten Stirnseite 22 weg vorschiebbar angeord- 
net. Am Kolbenteil 20 sind erste Fuhrungs- und Dicht- 
ringe 21 angeordnet. Eine Kolbenstange 6 ist durch 
eine Durchfuhrung 24 in der zweiten Stirnseite 23 des 
Zylinderteils 5 gefuhrt. Zweite Fuhrungs- und Dichtringe 
25 um die DurchfQhrung 24 gewahrleisten einen dich- 
ten Abschluss. 

[0030] Zur Ruckstellung des Kolbenteils 20 ist im an 
den Zylindermantel innen anschliessenden Ringraum 
eine nicht eingezeichnete Ruckstellfeder angeordnet. 
Die Ruckstellung wird durch die Umstellung des Steuer- 
ventils 11 ausgelost In einer einfachen /\usfuhrungs' 
form erzielt das Steuerventil 11 eine hydraulische 
Steuerung, bei der das Steuerventil betatigt wird, 
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sobald der Druck im auf den Kolbenteil 20 wirkenden 
Druckfluid einen Grenzdruck uberschreitei Im Ruck- 
stellzustand fuhrt eine Fluidverbindung von der Eintritts- 
offnung 19 durch das Steuerventil 11 zu einem 
Fluidspeicher 9 der wiederum uber eine Zu- und Ruck- 
fuhrleitung 26 mil dem an die zweite Stirnseite 23 
anschliessenden zweiten Zylinder-Teilraum verbunden 
ist. Aufgrund der BenOtzung des zweiten Zy!inder-Teil- 
raumes als Speichererganzung, kann eine ausserst 
kleine Baugrosse der Hubzylinder-Vorrichtung mit der 
Pumpe 4 und der FluidfQhrungs-Anordnung gewShrlei- 
stet werden. 

[0031] Bei der dargestellten Ausfuhrungsform ist ein 
Drucksensor 10 zur Erfassung des Druckes auf der 
Druckseite der Pumpe vorgesehen. Vom Druckwert 
kann eine Presskraft abgeleitet werden. Es soil bei 
einem Pressvorgang zumindest der maximale 
Pressdruck bzw. die maximale Presskraft erfasst wer- 
den. Bei Presswerkzeugen gemass dem Stande der 
Technik wird dieser maximale Druckwert mit einem Sdl- 
wert verglichen. Wenn der gemessene Druckwert uber 
dem SoIIwert liegt, so wird angenommen, dass die Ver- 
pressung volistdndig erfolgt ist. Die erfindungsgem^s- 
sen Losungen sehen nun nebst Oder anstelle der 
Druckerfassung noch eine Positionserfassung. bei- 
spielsweise mit einer Positions-Messvorrichtung, ins- 
besondere mit einem Distanzsensor 12 vor. Im 
dargestellten Beispiel ist der Distanzsensor 12 ein Hall- 
sensor, der das Magnetfeld eines am Kolbenteil 20 
befestigten Magnates 12a erfasst, Wie bereits beschrie- 
ben, konnen aber auch andere Messvorrichtungen ein- 
gesetzt werden. Die Anordnung der Komponenten einer 
Messvorrichtung erfolgt so, dass die Positionswerte 
genaustmoglich erfessbar sind. 
[0032] Beim dargestellten Presswerkzeug 13 ist der 
Antriebsmotor 15, das Getriebe 3, die Pumpe 4, das 
Fluid-Leitungssystem mit dem Steuerventil 11, sowie 
derZylinderteil 5 mit der Positions-Messvorrichtung und 
der Kolbenteil 20 als kompaktes Modul ausgebildet. Ein 
solches Modul ist als Hubzylinder-Vorrichtung fur die 
verschiedenartigsten, in einer Richtung kraftaufneh- 
menden und in der anderen Richtung ruckstellbaren 
Bet&tigungen einsetzbar. Durch die Kombination von 
zwei zueinander entgegengesetzt wirkenden Hubzylin- 
der-Vorrichtungen, kann gegebenenfalls auch eine 
kraftaufnehmende Bet§tigung in beide Richtungen 
erzielt werden. 

[0033] Das Presswerkzeug 13 gemass Fig. 1 umfasst 
eine Steuerung 2, die den Antriebsmotor 15 beeinflus- 
sen kann, sowie die Kolbenposition und/oder den 
Druckwert mit mindestens einem SoIIwert vergleichbar 
macht Entsprechenddenjeweiligen miteinander vergli- 
chenen Werten signalisiert die Anzeige 27 eine voll- 
standige Oder unvoHstandige Verpressung bzw, eine 
vorgewahlte Kolbenposition und/oder die benotigte 
Angabe des venwendeten Presswerkzeuges und/oder 
Funktionsprobleme. Die Steuerung 2 ist vorzugsweise 
mit dem Schalter 7, durch den ein Pressvorgang ausge- 



lost wird, verbunden. Am freien Ende der Kolbenstange 
6 ist ein Pressrollenpaar 28 befestigt. Das Pressroilen- 
paar 28 ist mit einem Fuhrungsblock 29 in einer Gerad- 
fuhrung 30 gefuhrt. Die Geradfuhrung 30 ist am 

5 Zylinderteil 5 befestigt und hat im Bereich des freien 
Endes eine Bohrung 31 zur Aufnahme eines Befesti- 
gungsbolzens eines nicht dargestellten Pressbacken- 
paares. Die Pressbacken sind je um eine Drehachse 
schwenkbar und haben an die Pressrollen 28 anlie- 

10 gende Betatigungsflachen. Die Betatigungsflachen sind 
so ausgebildet, dass die nach vorne bewegten Press- 
rollen die Pressbacken mittels Schwenkbewegungen 
um ihre Drehachsen im Bereich des zu verpressenden 
Werkstuckes, insbesondere Fittings, zusammenbewe- 

15 gen. 

[0034] Fig. 2 zeigt anhand des Fluidsystems und der 
Steuerung eines Presswerkzeuges die wesentlichen 
Merkmale einer fur verschiedenartigste Anwendungen 
einsetzbaren Hubzylinder-Vorrichtung. Der Innenraum 

so des Zylinderterls 5 wird vom Kolbenteil 20 in einen 
Druckbereich 5a und einen Reservoirbereich 5b unter- 
teilt. Die Ruckstellung des Kolbenteils 20 erfolgt durch 
die RQckstellfeder 20a. Der Druckbereich 5a ist uber 
eine Druckleitung 18 und ein Steuerventil 11 mit der 

25 Druckseite der Pumpe 4 verbindbar. Das dargestellte 
Steuerventil 11 hat zwei Stellungen. In einer ersten 
Stellung wird der Druckbereich 5a mit Druckfluid beauf- 
schlagt. In der zweiten Stellung wird die Druckseite der 
Pumpe mit dem Reservoir 9 und 5b, bzw. mit der Saug- 

30 seite der Pumpe 4 verbunden. Bei einer hydraulischen 
Regelung wird das Steuerventil im Sinne eines Uber- 
druckventils mittels einer Oberdruckleitung 18a von der 
ersten in die zweite Stellung umgestellt. Anstelle der 
hydraulischen Steuerung uber die Oberdruckleitung 

35 1 8a kdnnte eine analoge Druckregelung auch uber den 
Drucksensor 10 und die Steuerung 2 erfolgen. Dabei 
musste der vom Drucksensor 10 erfasste Druckwert in 
der Steuerung 2 mit einem Grenzdruck verglichen wer- 
den. Beim Uberschreiten des Grenzdruckes musste die 

40 Steuerung 2 uber eine Ventilansteuerung 11a die Ven- 
tilstellung andern. In der dargestellten Ausfuhrung ist 
das Steuerventil 11a auch mittels eines Not-/^sschal- 
ters 11b umschaltbar. 

[0035] Um die Einsatzmoglichkeiten wesentlich zu 
45 enweitern, insbesondere um beliebige Positionlerungen 
des Kolbenteiles 20 bzw. der Kolbenstange 6 zu ermog- 
lichen, wird der Distanzsensor 12 eingesetzt. Im darge- 
stellten Beispiel ist der Distanzsensor 12 ein Hallsensor, 
der das Magnetfeld eines am Kolbenteil 20 befestigten 
50 Magnetes 1 2a erfasst. Gegebenenfalls wird die Kolben- 
position etwa von einem Sensor 112 erfasst, der ein am 
Kolbenteil 20 reflektiertes Signal auswertet, oder aber 
die Position wird durch einen Lesekopf 212 des Zylin- 
derteil 5 an einem Massstab 212a der Kolbenstange 6 
55 abgelesen. Die Steuerung 2 kann die Positionswerte 
entsprechend der jeweiligen Anwendung verarbeiten 
und entsprechende Steuersignale fur die Ventilansteue- 
rung 11a und/oder die Antriebsansteuerung 2a bereit- 
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stellen. 

[0036] Anstelle eines Steuerventils 11 kann eine 
Hydrauliksteuerung eingesetzt werden, die etwa einen 
Druckspeicher und/cxier eine Druckreduzier-Einheit 
sowie mindestens ein Schaltventil umfasst. Die Steue- 
rung 2 ermogiicht aufgrund der Positionserfassung 
durch den Positionssensor 12 und der Druckerfassung 
durch den Drucksensor 10, sowie der Regelung des 
Speisedruckes und insbesondere der Zuflussmenge 
zum Druckbereich 5a mittels der Hydrauliksteuerung 
eine beiiebige VonvSrtsbewegung und Positionierung 
des Kolbenteils 20. Um ein Betatigungsmcxlul mit den 
beschriebenen Eigenschaften in verschiedenen 
Anwendungen richtig steuern zu konnen, ist die Steue- 
rung 2 Qber einen Steueranschluss 2b mit einer uberge- 
ordneten Steuereinheit verbindbar. Eine 
erfindungsgemasse Hubzylinder-Vomchtung ist in Lei- 
tungssystemen fur Schuttgut oder Flussigkeiten zur 
Betatigung von Durclilass- und Dosierelementen bzw. 
von Ventilen vorteilliaft einsetzbar Wenn ein steuerba- 
res Schliessen benotigt wird, so wird vorzugsweise der 
druckbetatigte Hub zum Schliessen eingesetzt Dabei 
kann ausgehend von einem grossen Durchflussquer- 
schnitt gegen das Erreichen einer benotigten Gesamt- 
menge bin ein Verschliessorgan vom Hubzylinder so 
verstellt werden, dass der Durchflussquerschnitt kleiner 
und im richtigen Augenblick geschiossen wird. Dies ist 
fur ein schnelles und trotzdem exaktes Dosieren vorteil- 
liaft. Das Offnen eines Ventils wird durch das Ausstro- 
menlassen des Druckfluids aus dem Druckbereich 5a 
und das Verstellen des Kolbenteiles 20 durch die Ruck- 
stellfeder gewahrleistet. Wenn bei StromunterbOchen 
aus Sicherheitsgrunden ein Verschliessen der Ventile 
benotigt wird, so ist es zweckmassig, die Ruckstellfeder 
zum Schliessen einzusetzen. Die Hydrauliksteuerung 
wird dann so ausgebildet, dass im stromlosen Zustand 
das Fluid aus dem Druckbereich 5a austreten und die 
Ruckstellfeder 20a das Kolbenteil 20 zuruckstellen 
kann. Die Ruci^tellfeder 20a ist dabei so ausgelegt 
dass sie das Ventil schliessen kann. Derart betdtigte 
Ventile sind in chemischen Aniagen aus Sicherheits- 
grunden besonders vorteilhaft einsetzbar. 
[0037] Fig, 3a und 3b zeigen einen Anschlussteil des 
Presswerkzeuges 13, bzw einen Ausschnittdavon, mit 
der Kolbenstange 6, den Pressrollen 28 und dem Fuh- 
rungsblock29, der in einer GeradfOhrung 30 gefuhrt ist. 
Die Geradfuhrung 30 ist am Zylinderteil 5 befestigt und 
hat im Bereich des freien Endes die Bohrung 31 zur 
Aufnahme eines Befestigungsbolzens 50 einer 
Pressbacken-Anordnung 51 Die Pressbacken sind je 
um eine Drehachse schwenkbar und haben an die 
Pressrollen 28 aniiegende Betatigungsfl&chen. Die 
Betatigungsflachen sind so ausgebildet, dass die nach 
vorne bewegten Pressrollen die Pressbacken mittels 
Schwenkbewegungen um ihre Drehachsen im Bereich 
des zu verpressenden Fittings zusammenbewegen. 
[0038] Um eine Backen-AnwesenheitskontroUe zu 
ermoglichen, ist ein beruhrungslos messender Anwe- 



senheits-Sensor 52 so in der Geradfuhrung 30 ange- 
ordnet, dass er eine Feldeigenschaft bestimmbar 
macht, die bei vorhandener und fehlender Pressbacke 
kiar unterscheidbar ist. Als Anwesenheits-Sensor 52 
s wird vorzugsweise ein induktiver Sensor eingesetzt, der 
das Vorhandensein einer beliebigen Backe 51 aus 
Metal! erfassbar macht. 

[0039] Wenn die Backe vorhanden ist. muss zudem 
sichergestellt sein, dass der Befestigungsbolzen 50, der 

ro die Pressbacken-Anordnung 51 mit dem Presswerk- 
zeug 13 verbindet. richtig eingesetzt ist. Der Befesti- 
gungsbolzen 50 umfasst einen quer zur Bolzenachse 
verlaufenden Haltegriff 50a, der beim Einstecken des 
Bolzens 50 in einer ersten Richtung ausgerichtet ist. In 

rs dieser Ausrichtung nimmt eine BoizenlSngsnut 50b 
einen Fuhrungsstift 53 auf, der bei vollstandig einge- 
schobenem Bolzen in einer Ringnut liegt, so dass der 
Befestigungsbolzen um 180° in eine Verriegelungslage 
drehbar ist. Eine Bolzenverriegelungskontrollesieht vor, 

20 dass der Befestigungsbolzen 50 in der Verriegelungs- 
position kontrollierbar ist. Dazu ist vorzugsweise der 
Haltegriff 50a mit einem VerriegelungsMagneten 50c 
versehen, der im vemegelten Zustand bzw. in der Ver- 
riegelungsposition an einen Verriegelungs-Hallsensor 

25 54 im Presswerkzeug 13 angrenzt. Wenn der Verriege- 
lungs-Hallsensor 54 einen Magneten erfasst, so ist der 
Befestigungsbolzen 50 inder Verriegelungsposition„ Es 
versteht sich von selbst, dass anstelle des Hallsensors 
auch beispielsweise ein induktiver Sensor venvendet 

30 werden kann. 

[0040] Zum Erfassen der Pressbacken-Charakterisie- 
rung bzw. der Backenzuordnung ist eine berOhrungslos 
messende Sensorvorrichtung vorgesehen. Aufgrund 
der erfassten Zuordnung kann eine fur ein vollstandiges 

35 Verpressen notige Kolbenendposition, bzw. vorzugs- 
weise ein Bereich automatisch bestimmt werden. Die 
Erfassung muss kontaktfrei bzw. beruhrungslos erfol- 
gen, weil sonst aufgrund von Verschmutzung, Oxidation 
Oder Kurzschluss Storungen auftreten konnen, Eine 

40 bevorzugte Losung sieht vor, dass die Zuordnung etwa 
an funf Positionen der Pressbacke 50 die MGglichkeit 
vorsieht, einen Zuordnungs-Magneten einzusetzen. 
Dazu werden beispielsweise Sackbohrungen ange- 
bracht. Die Positionen fur Zuordnungs-Magnete 55 lie- 

45 gen bei einer eingesetzten Pressbacke gegenuber von 
entsprechend angeordneten Zuordnungs-Hallsensoren 
56, so dass die Zuordnungs-Hallsensoren 56 das Vor- 
handensein von Zuordnungs-Magneten 55 erfassbar 
machen. Durch eine grSssere Anzahl von Hallsensoren 

50 und Positionen fur Magnete kann eine grSssere Zahl 
von Zuordnungen ermogiicht werden. 
[0041] Um mit kleinem Aufwand beispielsweise 32 
verschiedene Zuordnungen zu ermoglichen, wird etwa 
gemass Fig, 4a und 4b an funf Stellen der Pressbacke 

55 51 die Moglichkeit vorgesehen, einen Permanentma- 
gneten bzw. Zuordnungs-Magneten 55 einzusetzen „ 
Die Positionen fur Zuordnungs-Magnete 55 liegen bei 
einer eingesetzten Pressbacke gegenuber von entspre- 
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chend angeordneten Zuordnungs-Hallsensoren 56. so 
dass die Zuordnungs-Hallsensoren 56 das Vorhanden- 
sein von Zuordnungs-Magneten 55 erfassbar machen. 
Durch eine grossere Anzahl von Hallsensoren und Posi- 
tionen fur Magnete kann eine grossere Zahl von Zuord- 
nungen ermogllcht warden. 

[0042] Fig. 4a zeigt anhand eines Schnittes durch den 
Anschlussbereich einer Pressbacke 51 und durcli einen 
Hailsensor 56 schematisch das Zusammenwirken die- 
ser beiden Elemente, Fig. 4b zeigt anhand einer Ansicht 
die Verteilung der Sensoren. 
[0043] Fig, 5 veranschaulicht ein Pressverfahren zum 
Festpressen von hulsenformigen Pressfittings mit 
einem Presswerkzeug. bei dem das Kolbentei! 20 vonri 
Druckfluid der Fluidpumpe 4 in einem Zylinderteil 5 vor- 
geschoben und nach dem Erreichen eines Grenzdruk- 
kes im Druckfluid nach dem Offnen eines 
Ruckstellventiles von einem Rucksteilelement 20a 
zuruckstellt wird, wobei der Kolbenteil 20 uber eine 
Obertragungsvorrichtung die Klemmbewegung minde- 
stens einer Pressbacke betatigt. Bei einem Ein/aus- 
Schalter wird das Presswerkzeug mit einem Einschalt- 
schritt 41 eingeschaltet. Danach werden in einem Initia- 
lisierungsschritt 42 Selbst-, Start- und Servicetests 
durchgefuhrt. Bevor in einem Ausloseschritt 43 ein 
Pressvorgang 44 mitsamt dem Erfassen von Betriebs- 
parametern ausgelost werden kann, muss in einem wie- 
derhoibaren zweiten Schritt erfasst werden, ob das 
Presswerkzeug bereit ist zum Ausldsen eines Presszy- 
klus. Im Rahmen des zweiten Schrittes wird eine 
Pressbacken-Anwesenheitskontrolle 45 durchgefuhrt, 
bis eine Pressbacke eingesetzt ist. Solange keine 
Backe vorhanden ist, wird ein akkustisches und/oder 
optisches Hinweissignal 45a ausgelost bzw. beibehal- 
ten, Wenn eine Backe eingesetzt ist, wird nach einer 
Verzogerungszeit eine Zuordnungs-Erfassung 46 
durchgefuhrt, um der eingesetzten Pressbacke einen 
Kolbenpositions-Toleranzbereich zuzuordnen. Dabei 
wird bei einer fehlenden Zuordnung ein Standardbe- 
reich zugeordnet, Als weiterer Kontrollschritt vor der 
Freigabe der Auslosbarkeit eines Pressvorganges wird 
vorzugsweise eine Verriegelungskontrolle 47 durchge- 
fOhrt, um bei einem nicht gesicherten Befestigungsbol- 
zen zumindest ein Warnsignal 47a auszulosen. 
Gegebenenfalls wird die Verriegelungskontrolle wieder- 
holt bis der Befestigungsbolzen verriegelt bzw. gesi- 
chert ist. Nach dem erfolgreichen Durchfuhren dieser 
Kontrollschritte ist das Presswerkzeug bereit fur das 
Ausldsen eines Pressvorganges 44 Wenn der 
Pressvorgang 44 nicht innerhalb einer vorgegebenen 
Zeit ausgelost wird, so wird mit einer Ruhezeitkontrolle 
43a erfasst, ob das Gerat bereits wahrend einer vorge- 
gebenen maximalen Ruhezeit ohne Pressvorgang 44 
eingeschaltet ist. Falls die maximale Ruhezeit noch 
nicht en-eicht ist, durchlauft das GerSt wieder den zwei- 
ten Schritt bzw. die Kontrollschritte 45-47, Falls die 
maximale Ruhezeit erreicht ist, wird das Presswerkzeug 
ausgeschaltet. 



[0044] Der Pressvorgang 44 ist mit weiteren Kontroll- 
schritten verbunden. Dazu wird das Erreichen, und ins- 
besondere die Zeit bis zum Erreichen, eines 
Druckwertes in der Hubzylinder-Vorrichtung ubenvacht. 

5 Beim Erreichen dieses Druckwertes wird die aktuelle 
Kolbenposition erfasst und ein Ruckstellvorgang zum 
Ruckstellen des Betatigungskolbens durchgefuhrt. Eine 
Zeitkontrolle stellt fest obdie zum Erreichen des Druck- 
wertes benotigte Zeit uber einer vorgegebenen Grenz- 

10 zeit liegt. Wenn dies der Fall ist, so wird ein 
akkustisches und/oder optisches Warnsignal ausgelost 
und vorzugsweise ein entsprechender Fehlercode 
gespeichert. Wenn die erfasste Kolbenposition nicht in 
dem der erfassten Zuordnung entsprechenden Tole- 

/5 ranzbereich liegt, so wird ein akkustisches und/oder 
optisches Warnsignal ausgelost und vorzugsweise ein 
entsprechender Fehlercode gespeichert. Der Vergleich 
von erfassten Werten mit Vergleichswerten, die ein voll- 
standiges Verpressen charakterisieren, erfolgt in einem 

20 Vergleichsschritt 48. Entsprechend dem Vergleichsre- 
sultat wird in einem ersten Anzeigeschritt 48a ein voll- 
standiges Verpressen angezeigt oder in einem zweiten 
Anzeigeschritt 48b ein Warnsignal und eine Fehlermel- 
dung erzeugt bzw. gespeichert. Bevor ein weiterer 

25 Presszyklus 44 auslosbar gemacht wird, mussen wie- 
der die Kontrollschritte 45-47 durchgef Qhrt werden. 

Patentanspruche 

30 1. Presswerkzeug (13) zum Festpressen von hulsen- 
formigen Pressfittings, mit einer Hubzylinder-Vor- 
richtung, die eine Fluidpumpe (4), einen an diese 
anschliessend angeordneten Zylinderteil (5) und 
einen im Zylinderteil (5) vom Druckfluid der Fluid- 

35 pumpe (4) vorschiebbaren und von einem Ruck- 
steilelement (20a) ruckstellbaren Kolbenteil (20) 
umfasst, wobei eine Kolbenstange (6) als Betati- 
gungsorgan zum Bewegen mindestens einer 
Pressbacke aus dem Zylinderteil (5) gefiihrt ist, 

40 dadurch gekennzeichnet, dass die Hubzylinder- 
Vorrichtung eine beruhrungslos messende Positi- 
ons-Messvorrichtung (12, 12a; 112; 212, 212a) 
umfasst, welche die Kolbenposition uber einen 
Positionierbereich kontinuierlich erfassbar macht. 

45 

2. Presswerkzeug (13) nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Positions-Messvorrich- 
tung (12, 12a; 112) mindestens einen Hailsensor 
und ein Magnet, gegebenenfalls aber einen Laser- 

50 interferenz-, oder Laserdiffusions-Distanzsensor 
umfasst. 

3. Presswerkzeug (13) nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Positions-Messvorrich- 

55 tung (212) eine Positionsablesung, insbesondere 
mit einer Inkrement-Abtastung, zwischen dem 
Zylinderteil (5) und dem Kolbenteil (20) erzielbar 
macht, wobei ein Massstab (212a) und ein Lese- 
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kopf (212) je einem der beiden Teile zugeordnet ist 
und die Abtastung optisch Oder induktiv erfolgt. 

4. Presswerkzeug (13) nach einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Positions- s 
Messvorrichtung (12, 12a; 112; 212, 212a) mit 
einer Steuerung (2) verbunden ist, die erfasste 
Positionswerte mit vorgegebenen Werten ver- 
gleichbar macht und vorzugsweise zumindest eine 
zweiwertige Anzeige (27) ansteuert, wobei die vor- io 
gegebenen Werte vorzugsweise fur eine voIlstSn- 
dige Verpressung benotigte Positions-Teilbereiche 
charakterisieren und die Anzeige (27) eine richtige 
Oder fehlerhafte Verpressung anzeigbar macht. 

15 

5. Presswerkzeug (13) nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet. dass eine Pressbacken-Erfas- 
sungseinheit ausgebildet ist, die eine Pressbacken- 
Zuordnung erfassbar macht, wobei die Erfassungs- 
einheit mit der Steuerung (2) verbunden ist und das 20 
Verwenden der den Pressbacken entsprechenden, 
vorgegebenen Werte ermoglicht. 

6. Presswerkzeug (13) nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Pressbacken-Erfas- 25 
sungseinheit IHallsensoren, vorzugsweise funf Hall» 
sensoren, umfasst, die am Presswerkzeug so 
angeordnet sind, dass sie einem Kodierungsbe- 
reich einer eingesetzten Pressbacke zugewandt 
sind und im Kodierungsbereich eingesetzte Magne- 30 
ten erfassbar machen. 

7. Presswerkzeug (13) nach einem der Anspruche 1 
bis 6. dadurch gekennzeichnet, dass ein beruh- 
rungslos messender Anwesenheitssensor zum 35 
Durchfuhren einer Pressbacken-Anwesenheitskon- 
trolle am Presswerkzeug angeordnet ist, wobei der 
Anwesenheitssensor vorzugsweise ein Induktiver 
Sensor ist, der die Anwesenheit von Metal! im 
Bereich der eingesetzten Pressbacke erfassbar 40 
macht 

8. Presswerkzeug (13) nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein beruh- 
rungslos messender Verriegelungssensor zum 45 
Durchfuhren einer Verriegelungskontrolle am 
Presswerkzeug angeordnet ist, wobei der Verriege- 
lungssensor vorzugsweise ein Hallsensor oder 
gegebenenfalls ein induktiver Sensor ist, der die 
Verriegelung des Befestigungsbolzens durch die so 
Bestimmung eines Teiles, vorzugsweise eines 
Magneten, in einer vorbestimmten Lage erfessbar 
macht 

9. Pressverfahren zum Festpressen von hulsenformi- 55 
gen Pressfittings, unter Verwendung eines Press- 
werkzeuges (13) nach einem der Anspruche 1 bis 

8, bei dem ein Koibenteil (20) vom Druckfluid einer 



Ruidpumpe (4) in einem Zylinderteil (5) vorgescho- 
ben und nach dem Erreichen eines Grenzdruckes 
im Druckfluid nach dem Offnen eines Ruckstellven- 
tiles von einem Ruckstellelement (20a) zuruckstelit 
wird, wobei der Kolbenteil (20) uber eine Obertra- 
gungsvorrichtung die Klemmbewegung mindestens 
einer Pressbacke betatigt, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass nach einem Initiaiisierungsschritt in 
einem wiederholbaren zweiten Schritt, bevor ein 
Presszyklus auslosbar gemacht wird, eine 
Pressbacken-Anwesenheitskontrolie durchgefuhrt 
wird, bis eine Pressbacke eingesetzt ist, und dann 
nach einer kurzen Verzogerungszeit eine Zuord- 
nungs-Erfassung durchgefQhrt wird, um der einge- 
setzten Pressbacke einen Kolbenpositions- 
Toleranzbereich zuzuordnen sowie als weiterer 
Kontrollschritt vor der Freigabe der Ausldsbarkeit 
eines Pressvorganges eine Verriegelungskontrolle 
durchgefuhrt wird, um bei einem nicht gesicherten 
Befestigungsbolzen zumindest ein Warnsignal aus- 
zuldsen. 

10. Pressverfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Pressbacken-Anwesenheitskon- 
trolle mit einem induktiven Messschritt eine 
eingesetzte Pressbacke erfasst, die Zuordnungser- 
fassung mit Magnetfeldmessungen mittels Hallsen- 
soren in der Pressbacke eingesetzte Magneten 
erfasst und daraus eine Zuordnung bestimmt und 
dass die Verriegelungskontrolle vorzugsweise mit 
einer Magnetfeldmessung mittels eines Hallsen- 
sors den Befestigungsbolzen in seiner gesicherten 
Lage erkennt. 
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